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Ein elektronisches Bauteil, wie z.B. ein Dreh- oder Schiebe- 
Stellwiderstand, ein Dreh- oder Schiebe-Codierschalter oder 
dergleichen, das in elektronischen Vorrichtungen Verv/endung 
5 findetr schlieAt eine Platte, auf der verschiedene Bahnen 
ausgebildet sind, ein Gehause und einen Schieber mit Kontakten 
ein, die in Schleifkontakt mit den auf der Platte ausgebildeten 
Bahnen gebracht' sind. Die Platte ist am Boden des Gehauses 
befestigt, und der Schieber wird auf der Platte derart 
10 gehalten, daB er sich frei drehen oder frei gleiten kann. Die 
Komponenten, wie z.B. die Platte, das Gehause und der Schieber, 
werden als getrennte Elemente hergestellt und anschlieBend 
durch ein Montageverfahren zu einem elektronischen Fertigteil 
zusammengebaut . 

15 

Als Ergebnis des Erfolgs beim Zustandebringen einer Grofien- und 
Dickenverringerung elektronischer Bauteile ist in den letzten 
Jahren auch versucht worden, die GroBe und Dicke der Gehause 
fur Stellwiderstande vom Dreh- oder Schiebe-Typ und Schalter 

20 vom Dreh- oder Schiebe-Typ zu verringern. Da jedoch die 
elektronischen Bauteile vom Dreh- und Schiebe-Typ von 
herkommlicher Bauweise aus Elementen zusammengesetzt sind, die 
getrennt gefertigt und dann zu einem Ganzen zuseumaengebaut 
werden, gibt es eine Grenze der Gr5Ben- und Dickenverringerung, 

25 die erreicht werden kann. Je groBer der Portschritt bei der 
GroBen- und Dickenverringerung ist, umso schwieriger ist es, 
die einzelnen Elemente zum Fertigprodukt zusammenzubauen. 

Ein elektronisches Bauteil, das kiirzlich entwickelt wurde, ist 
30 anhand eines Beispiels in der Beschreibung der japanischen 
Patentverof fentlichung (KOKAI) No. 62-49601 offenbart. In 
diesem elektronischen Bauteil sind elektrische Leiterbahnen ftir 
Elektroden und Widerstandsbahnen auf einem synthetischen 
Harzfilm derart ausgebildet, daB die Widerstands bahnen mit den 
35 elektrischen Leiterbahnen verbunden sind, Metallanschliisse zur 
Bildung eines Endabschnitts starr auf dem Film befestigt sind 



und sowohl der Endabschnitt als auch die Rtickseite des 
synthetischen Harzf ilms aus einem synthetischen Harz gef ormt 
sind. 



5 Obwohl eine GroBen- und Dickenverringerung elnes elektronischen 
Bauteils durch Herstellen des Gehauses eines elektronischen 
Bauteils vom Dreh- oder Schiebe-Typ unter Verwendung der 
zuvorerwahnten Technik erreicht warden kann, bei der ein 
synthetischer Harzfilm aus einem synthetischen Harz geformt 
10 wird, miissen verschiedene Probleme gelost werden, um dies zu 
erreichen. Ein Problem ist z.B., wie der auf der oberen 
Oberflache des Films gebildete und mit den Anschlussen der 
verschiedenen Bahnen verbundene Anschlufi-Aufbau gestaltet 
werden soil. 

15 

DemgemaB ist es ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die 
zuvorerwahnten Probleme zu losen und ein geformtes Harzgehause 
eines elektronischen Bauteils bereitzustellen, bei dem eine 
einen thermoplastischen synthetischen Harzfilm umfassende 

20 flexible Platte als die zuvorerwahnte Platte verwendet wird und 
in das Gehause eingefugt ist, wodurch die Platte und das 
Gehause integriert sind, um die Notwendigkeit eines 
Zusammenbaus der Platte und des Gehauses uberflfissig zu machen, 
wodurch eine fiir moderne elektronische Bauteile erforderliche 

25 Starke GroBen- und Dickenverringerung moglich gemacht wird, 

GemaJ3 der vorliegenden Erfindung wird das vorangehende Ziel 
dadurch erreicht, daJ3 ein geformtes Harzgehause bereitgestellt 
wird, wie in Anspruch 1 definiert. GemaJ3 der Erfindung wird 
30 weiter ein Verfahren bereitgestellt, wie in Anspruch 6 
definiert. 

Andere Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfindung sind 
aus der folgenden Beschreibung in Verbindung mit den 
35 begleitenden Zeichnungen ersichtlich, in denen gleiche 
Bezugszeichen liber alle deren Figuren hinweg dieselben oder 
ahnliche Bauteile bezeichnen. 



Fig. 1 veranschaulicht den Aufbau eines geformten 
Harzgehauses eines elektronischen Bauteils, bei dem das Gehause 
in Ubereinstiinmung mit der vorliegenden Erfindung eine innere 
flexible Platte aufweist, wobei Fig. 1(A) eine 
Rucks eitenansicht des Gehauses, Fig. 1(B) eine Seitenansicht 
des Gehauses und Fig. 1(C) eine Draufsicht auf das Gehause 
ist; 

Figuren 2 und 3(A), (B) sind Ansichten, die bei der 
Beschreibung des Aufbaus der flexiblen Platte und eines 
Herstellungsverfahrens fiir dieselbe nutzlich sind; 

Figuren 4(A), (B) und (C) sind Ansichten, die bei der 
Beschreibung eines Verf ahrens zum Einfugen der flexiblen Platte 
in das geformte Harzgehause nutzlich sind; 

Fig. 5 ist eine geschnittene Seitenansicht, die einen 
Dreh-Stellvrider stand veranschaulicht, der unter Verwendung 
eines geformten Harzgehauses mit einer inneren flexiblen Platte 
hergestellt ist; 

Fig. 6 veranschaulicht den Aufbau eines geformten 
Harzgehauses eines elektronischen Bauteils, bei dem das Gehause 
in iibereinstimmung mit einer anderen Ausfiihrungsform der 
vorliegenden Erfindung eine innere flexible Platte aufweist, 
wobei Fig. 6(A) eine Rtickseitenansicht des Gehauses, Fig. 6(B) 
eine Seitenansicht des Gehauses und Fig. 6(C) eine Draufsicht 
auf das Gehause ist; 

Fig. 7 ist eine perspektivische Explosionsdarstellung, die 
einen Dreh-Stellwiderstand unter Verwendung des in Fig. 6 
dargestellten geformten Harzgehauses veranschaulicht; 

Fig. 8 ist eine Schnittansicht , die den Dreh- 
Stellwiderstand im zusammengebauten Zustand darstellt; 

Fig. 9 veranschaulicht den Aufbau eines geformten 
Harzgehauses eines elektronischen Bauteils, bei dem das Gehause 
in Ubereinstiinmung mit einer dritten Ausfiihrungsform der 
vorliegenden Erfindung eine innere flexible Platte aufweist, 
wobei Fig. 9(A) eine Draufsicht auf das Gehause, Fig. 9(B) ein 
partieller Seitenschnitt desselben. Fig. 9(C) eine 
Ruckseitenansicht und Fig. 9(D) eine entlang der Linie A-A von 
Fig. 9(A) aufgenommene Schnittansicht ist; 



Figuren 10 und 11(A), (B) sind Ansichten, die fUr die 
Beschreibung des Herstellungsverfahrens eines flexiblen 
Plattenteils und Endabschnitts nutzlich sind; 

Figuren 12(A) und (B) sind Ansichten, die bei der 
5 Beschreibung eines Verf ahrens zum Einfiigen der flexiblen Platte 
in das geformte Harzgehause nutzlich sind; 

Fig. 13 ist eine geschnittene Seitenansicht , die den 
Aufbau eines Schiebe-Stellwiderstands veranschaulicht, der 
unter Verwendung des Gehauses des Dreh-Stellwiderstands 
10 hergestellt ist; 

Figuren 14 und 15 sind Ansichten, die den Aufbau eines 
geformten Harzgehauses eines elektronischen Bauteils 
veranschaulichen, in dem das Gehause in Ubereinstimmung mit 
einer vierten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erf indung eine 
15 innere flexible Platte aufweist, wobei Fig, 14 eine 
perspektivische Ansicht, Fig. 15(A) eine Draufsicht auf das 
GehSuse, Fig. 15(B) ein partieller Seitenschnitt desselben, 
Fig. 15(C) eine Riickseitenansicht desselben. Fig. 15(D) eine 
entlang der Linie A-A der Fig. 15(A) aufgenonimene 
20 Schnittansicht und Fig. 15(E) eine entlang der Linie B-B der 
Fig. 15(B) aufgenonimene Schnittansicht ist; 

Fig. 16 ist eine Ansicht zur Beschreibung eines 
Herstellungsverfahrens ftir die flexible Platte und einen 
Endabschnitt ; 

25 Figuren 17(A), (B) und (C) sind Ansichten, die zur 

Beschreibung eines Verf ahrens zum Einfiigen der flexiblen Platte 

in das geformte Harzgehause nlitzlich sind; 

Fig. 18 veranschaulicht den Aufbau eines Stellwiderstands 

unter Verwendung des geformten Harzgehauses von Fig. 14, wobei 
30 Fig. 18(A) ein partieller Seitenschnitt ist [eine entlang der 

Linie E-E der Fig. 18(B) aufgenommene Schnittansicht] und Fig. 

18(B) eine entlang der Linie F-F von Fig. 18(A) aufgenommene 

Schnittansicht ist; 

Fig. 19 ist eine perspektivische Ansicht, die den Aufbau 
35 eines geformten Harzgehauses eines elektronischen Bauteils 

veranschaulicht, bei dem das Gehause in Ubereinstimmung mit 

einer fiinften Ausfuhrungsform der vorliegenden Erf indung eine 



5 

innere flexible Platte aufweist; und 

Fig. 20 ist eine Schnittansicht, die einen Dreh- 
Stellwiderstand veranschaulicht , der das geformte Harzgehause 
von Fig. 19 verwendet. 

5 

Bevorzugte Ausfuhrungsfoantien der Erfindung warden nun unter 
Bezug auf die Zeichnungen beschrieben. 

Fig. 1 veranschaulicht den Aufbau eines geformten Harzgehauses 
10 eines elektronischen Bauteils, bei dem das Gehause in 
Ubereinstimniung mit der vorliegenden Erfindung eine innere 
flexible Platte aufweist, wobei (A) eine Riickseitehansicht des 
Gehauses, (B) eine Seiteneuisicht des Gehauses und (C) eine 
Draufsicht auf das Gehause ist. In dieser Ausfiihrungsform 
15 bezieht sich die Beschreibung auf einen Dreh-Stellwiderstand 
als Beispiel fiir das elektronische Bauteil. 

Wie in den Figuren veranschaulicht, besteht ein Gehause 1 eines 
Dreh-Stellwiderstands aus geformtem synthetischem Harz, aus 
20 dessen einer Seite metallische AnschluJistiicke 2-1 bis 2-5 
hervorragen, die einen Endabschnitt 2 bilden. Eine flexible 
Platte 3 ist in das geformte Gehauses 1 eingefiigt. 

Das Innere des geformten Gehauses 1 ist im allgemeinen 
25 kreisformig von Gestalt und ist entlang seiner Peripherie mit 
einer Seitenwand 1-2 versehen. Der Boden des Gehauses 1 ist in 
seinem mittleren Teil mit einem Trager 1~1 versehen, auf dem 
ein unten beschriebener Dreh-Schieber frei drehbar gehalten 
wird. Die Riickseite des geformten Gehauses 1 ist so 
30 ausgebildet, daB sie Vorsprunge 1-3, 1-4 aufweist. 

Die flexible Platte 3 umfaBt Kollektorbahnen 3-1, 3-2 und 
Widerstandsbahnen 3-3, 3-4, die durch Aufdrucken auf einem 
Harzfilm gebildet sind. Diese Kollektorbahnen 3-1, 3-2 und 
35 Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 auf der flexiblen Platte 3 liegen 
am Boden des Gehauses 1 frei. ' 
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Der Aufbau, die Form und das Herstellungsverfahren der 
Bestandteile, die das GehSuse des Vorangehenden Dreh- 
Stellwiderstands bilden, werden nun beschrieben. 

5 Die Figuren 2 und 3 sind Ansichten, die ftir die Beschreibung 
des Aufbaus und des Her stel lungs verfahrens der in das geformte 
Harzgehause des oben beschriebenen Dreh-Stellwiderstands 
eingefiigten flexiblen Platte 3 niitzlich sind. 

10 Urn die flexible Platte 3 herzustellen, wird zuerst ein Streifen 
aus thermoplastischeni, warmebestandigem synthetischem Harzfilm 
hergestellt. Die Kollektorbahnen 3-1, 3-2 und die 
Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 werden durch Aufdrucken auf 
vorbestimmte Abschnitte des synthetischen Harz films gebildet, 

15 wodurch ein der flexiblen Platte 3 entsprechender Abschnitt 
definiert wird, und elektrische Leiterbahnen 3-5 bis 3-9 werden 
auf dem Plattenteil so gebildet, daB sie mit den 
Kollektorbahnen 3-1, 3-2 und Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 
zusammenhangen. Nachdem diese Bahnen gebildet sind, wird der 

20 synthetische Harzfilm geschnitten, wobei der der flexiblen 
Platte 3 entsprechende Abschnitt und Tragerstreifen 10, 11 an 
den oberen und unteren Enden der flexiblen Platte^ iibrig 
bleiben. Auf diese Weise kann eine Vielzahl von flexiblen 
Flatten 3 hergestellt werden, die durch die Tragerstreifen 10, 

25 11 verbunden sind. In diesem Fall ist es of fensichtlich, daJ3 
die Bildung der Kollektorbahnen 3-1, 3-2 und Widerstandsbahnen 
3-3, 3-4 durch Aufdrucken durchgefuhrt werden kann, nachdem der 
synthetische Harzfilm geschnitten ist, wobei der der flexiblen 
Platte 3 entsprechende Abschnitt und Tragerstreifen 10, 11 

30 ubrig bleiben. Beispiele fiir den synthetischen Harzfilm sind 
Filme aus Polyparabansaure, Polyetherimid und 
Polyethy lenterephthalat . 

Als nachstes werden metallische AnschluBstiicke 2-1 bis 2-5 
35 vorbereitet, die mit einem Tragerstreifen 20 integral 
ausgebildet sind. Eine elektrisch leitende Hotmelt- 
Klebstof f schicht wird auf den elektrischen Leiterbahnen 3-5 bis 
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3-9 der flexiblen Platte 3 gebildet, und die Spitzen der 
metallischen Elektrodenstticke 2-1 bis 2-5 warden auf 
entsprechende dieser elektrischen Leiterbahnen 3-5 bis 3-9 
aufgelegt, urn durch den Klebstoff an denselben befestigt zu 
5 werden . 

Als nachstes wird eine Verstarkungsfolie 2-6, die aus eineia 
synthetischen Harzf ilia aus derselben Substanz wie der jenigen 
der flexiblen Platte 3 hergestellt ist, auf die metallischen 

10 AnschluBstucke 2-1 bis 2-5 aufgelegt, die an den elektrischen 
Leiterbahnen 3-5 bis 3-9 der flexiblen Platte 3 befestigt 
worden sind, ein Horn (nicht dargestellt) zur Ausstrahlung von 
Ultraschallwellen wird auf Abschnitte [angedeutet bei 2-7 in 
(A) von Fig. 3] der Verstarkungsfolie 2-6 aufgelegt, an denen 

15 die metallischen AnschluBstucke 2-1 bis 2-5 nicht vorhanden 
sind, und diese Abschnitte werden mit Ultraschallwellen aus dem 
Horn bestrahlt. Folglich werden der die Verstarkungsfolie 2-6 
bildende synthetiache Harzfilm und der die flexible Platte 3 
bildende synthetische Harzfilm durch Ultraschallerwarmung lokal 

20 verschmolzen, so daJB die metallischen AnschluBstucke 2-1 bis 
2-5 durch kontraktile Krafte der synthetischen Harzfilme starr 
auf den entsprechenden elektrischen Leiterbahnen 3-5 bis 3-9 
befestigt sind. 

25 Die metallischen AnschluBstucke 2-1 bis 2-5 werden dann durch 
ein Heizeisen von oberhalb der Verstarkungsfolie 2-6 oder der 
flexiblen Platte 3 erwarmt, urn die zuvorerwahnte elektrisch 
leitende Klebstoff schicht zu schmelzen, wodurch die 
metallischen AnschluBstucke 2-1 bis 2-5 zuverlSssig . mit den 

30 elektrischen Leiterbahnen 3-5 bis 3-9 verbunden werden. 

Es sollte angefuhrt werden, daB es, da die synthetischen 
Harzfilme durch das Ultraschall-Heizverfahren fest miteinander 
verschmolzen werden, in gewissen Fallen zulassig sein kann, den 
35 Schritt, bei dem die elektrischen Leiterbahnen 3-5 bis 3-9 un.d 
die metallischen AnschluBstucke 2-1 bis 2-5 durch den 
elektrisch leitenden Klebstoff miteinander verbunden werden. 



wegzulassen. 



Fig. 3(A) ist eine Draufsicht, die die metallischen 
AnschluBstucke 2-1 bis 2-5 darstellt, welche auf den 
elektrischen Leiterbahnen 3-5 bis 3-9 langs des Rands der 
flexiblen Platte, wie oben beschrieben, befestigt sind, und 
Fig. 3(B) ist eine entlang der Linie D-D von Fig. 3(A) 
auf genonmiene Schnittansicht . Durch Ausschneiden der so 
hergestellten flexiblen Platte 3 entlang der Linien A-A, B-B 
und C-C in Fig. 3(A) wird eine flexible Platte 3 mit dem 
Endabschnitt 2 fertiggestellt. 

Der Endabschnitt 2 der wie oben beschrieben aufgebauten 
flexiblen Platte 3 zeigt nicht nur eine starke Verbindung 
zwischen der flexiblen Platte 3 und den metallischen 
Anschluflstucken 2-1 bis 2-5, sondern ist auch von einem sehr 
diinnen Aufbau, dessen Dicke lediglich die Summe der Dicken des 
die flexible Platte 3 bildenden synthetischen Harzfilms, der 
metallischen AnschluBstucke 2-1 bis 2-5, der Vers tar kungsfolie 
2-6 und der elektrisch leitenden Klebstoff schicht ist. 

Es wird jetzt ein Verfahren zum Einfiigen der flexiblen Platte 
3 mit der vorangehenden Bauweise in das geformte Harzgehause 

1 beschrieben. 

Wie in (A) von Fig. 4 dargestellt, wird die flexible Platte 3 
zwischen einem ersten Werkzeug A und einem zweiten Werkzeug B 
f estgeklemmt . 

Das erste Werkzeug A weist eine in seinem mittleren Teil 
ausgebildete, ebene, flache Oberflache Al, eine urn die 
Peripherie der flachen OberflSche Al herum ausgebildete 
ringformige Nut S2 und ein im mittleren Teil der flachen 
Oberflache Al ausgebildetes saulenfSrmiges Loch A3 auf. 



Die flache Oberflache Al wird von den Kollektorbahnen 3-1, 3-2 
und Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 der flexiblen Platte 3 eng 



9 



anliegend beruhrt, die ringformige Nut A2 bildet die Seitenwand 
1-2 des geformten Gehauses 1, und das Loch A3 bildet den Trager 
1-1 des geformten GehSuses 1 . 

5 Das zweite Werkzeug B ist so ausgebildet, daB es eine 
Ausnehmung Bl in einem Abschnitt, dem die flache Oberflache Al 
und die ringformige Nut A2 des ersten Werkzeugs A entsprechen, 
einen Kanal B2 mit einer vorgeschriebenen Breite, um den Zuflufi 
von geschmolzenem Harz zu dem am Rand der flexiblen Platte 3 
10 gebildeten Endabschnitt 2 hin zu fSrdern, und eine im 
wesentlichen im mittleren Teil des Kanals Bl gebildete 
Fiillbohrung B3 aufweist. 

Die Ausnehmung Bl dient zur Bildung des BodeneOsschnitts des aus 
15 Harz geformten Gehauses 1, und der Kanal B2 dient zur 
Erleichterung des Zuflusses von geschmolzenem Harz zu dem am 
Rand der flexiblen Platte gebildeten Endabschnitt 2, wenn das 
geschmolzene Harz unter Druck von der Fiillbohrung B3 zugefiihrt 
wird. 

20 

Wie in (B) von Fig. 4 dargestellt, wird ein geschmolzenes 
Harzmaterial (z.B. Polyphenylensulfid, Polyethylenterephthalat 
Oder dergleichen) unter Druck von der Ffillbohrung B3 des 
zweiten Werkzeugs B her eingespritzt, wie durch den Pfeil Dl 

25 angezeigt. Wegen dieses Einspritzens des geschmolzenen Harzes 
f ullt das geschmolzene Harz die Ausnehmung Bl und den Kanal B2 
des zweiten Werkzeugs B sowie die ringformige Nut A2 des ersten 
Werkzeugs A aus, und der die flexible Platte 3 bildende 
synthetische Harz film wird von dem synthetischen Harzmaterial 

30 durchstoJien, das daher das Loch A3 fullen kann, 'das den Trager 
1-1 des geformten Gehauses 1 bildet, wie durch den Pfeil D2 
angezeigt wird. Als Folge der mittels DurchstGj3en der flexiblen 
Platte 3 ermoglichten Fullung des Lochs A3 durch das 
geschmolzene synthetische Harzmaterial wird der synthetische 

35 Harzfilm in engen Kontakt mit der inneren Oberflache des Lochs 
A3 gebracht und wird sich von dieser inneren Oberflache nicht 
abschalen. 
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Wenn statt der Durchfiihrung des vorangehenden Verfahrens ein 
einen ZufluB des geschmolzenen Harzmaterials erlaubendes 
ZttfluBioch im voraus in einem der Lage des Lochs A3 
entsprechenden Abschnitt der flexiblen Platte 3 vorgesehen 
5 werden sollte, wiirde das durch das ZufluBloch in das Loch A3 
hineingeflossene geschmolzene Harzmaterial gegen die innere 
Oberflache des Lochs A3 prallen und seine Richtung umkehren, 
Folglich wiirde dieser Tell des synthetischen Harzmaterials 
seinen Wag zwischen der flexiblen Platte 3 und der 

10 Wandoberf lache des ersten Werkzeugs A nehmen, wodurch bewirkt 
wiirde, daJJ sich die flexible Platte 3 von der Wandoberf lache 
des ersten Werkzeugs A lost, so daJ3 die Oberflachen der 
Kollektorbahnen 3-1, 3-2 und Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 der 
flexiblen Platte 3 mit dem Harzmaterial bedeckt wiirden. Das 

15 Ergebnis ware ein fehlerhaftes Erzeugnis. Dieses Problem wird 
dadurch gelost, dsS man die flexible Platte 3 durch das 
Einspritzen des geschmolzenen Harzmaterials, wie oben 
beschrieben, durchstoJien laBt, statt die Anordnung zu 
ubernehmen, bei der die flexible Platte 3 im voraus mit dem 

20 ZufluBloch versehen ist. 

Wenn das zweite Werkzeug B nicht so ausgebildet ware, daB es 
den Kanal B2 aufweist, wurde das geschmolzene Harzmaterial zum 
Zeitpunkt des Einfullvorgangs von der Ausnehmung Bl durch die 

25 umgebende ringformige Nut A2 urn das Werkzeug herumflieBen und 
wurde das Werkzeug zuerst von der oberen Oberflache des 
Endabschnitts her fiillen, was zum Ergebnis hatte, daB der 
Endabschnitt 2 nach unten auf die Ausnehmung Bl des zweiten 
Hohlraums B zu gedruckt wurde. In extremen Fallen besteht die 

30 Gefahr, daB dies ein Freilegen des Endabschnitts 2 an der 
ruckseitigen Oberflache des Gehauses verursachen konnte. 

In dieser Ausfuhrungsform wird das vorangehende Problem durch 
Bildung des Kanals B2 im zweiten Werkzeug E vermieden, so daB 
35 der FluB des geschmolzenen Harzmaterials vom mittleren Teil der 
Ausnehmung Bl zum Endabschnitt 2 in dem Abschnitt am 
schnellsten ist (Richtung durch Pfeil D3 angezeigt), wo es 
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durch den Kanal B2 hereinf lieBt . Auf Grund dieses Hilfsmittels 
wird die Peripherie des Endabschnitts 2 mit dem geschmolzenen 
Harzmaterial gefiillt, wahrend der Endabschnitt 2 gegen die Wand 
des ersten Werkzeuges A gedruckt wird. Mit anderen Worten, da 
eine durch den Pfeil D3 angezeigte Kraft vor einer durch den 
ZufluB des geschmolzenen Harzmaterials in der Richtung des 
Pfeils D4 in Pig. 4(B) erzeugten Kraft wirkt, wird der 
Endabschnitt 2 nicht von dem ersten Werkzeug A abgeschalt. 

Nachdem der Zwischenraum zwischen dem ersten Werkzeug A und dem 
zweiten Werkzeug B derart mit dem geschmolzenen Harzmaterial 
gefullt ist und sich das letztere verfestigen konnte, werden 
das erste und zweite Werkzeug A, B getrennt. Das Ergebnis ist 
das geformte Harzgehause 1, das die darin eingefiigte flexible 
Platte enthalt. Es sollte angefflhrt werden, dajB die in (A) und 

(B) von Fig. 1 dargestellte erhabene Oberflache 1-5 auf der 
Riickseite des geformten Gehauses 1, durch den Kanal B2 des 
zweiten Werkzeugs B gebildet wird. 

In der oben beschriebenen Ausfiihrungsform ist die flexible 
Platte 3 nicht so ausgebildet, daB sie ein ZufluBloch fur 
geschmolzenes Harz an dem Abschnitt aufweist, der der Lage des 
Lochs A im ersten Werkzeug A entspricht. Palls jedoch die 
flexible Platte 3 im voraus so gebildet wird, daB sie, wie in 

(C) von Fig. 4 dargestellt, ein ZufluBloch 3a fiir geschmolzenes 
Harz aufweist, kann das geschmolzene Harzmaterial, das in das 
Loch 3a gef lessen ist, am langsamen Eindringen zwischen die 
flexible Platte 3 und die Wandoberflache des ersten Werkzeugs 
A gehindert werden, falls der Durchmesser dj des Lochs 3a zur 
Bildung des Tragers 1-1 kleiner als die Halfte des Durchmessers 

des Lochs A3 gemacht wird. Es wurde bestatigt, daB die 
flexible Platte 3 sich nicht von der Wandoberflache des ersten 
Werkzeugs A 15st, falls eine derartige Anordnung iibernommen 
wird. 

Pig. 5 ist eine geschnittene Seitenansicht, die einen Dreh- 
Stellwiderstand veranschaulicht, bei dem von dem oben 
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beschriebenen geformten Harzgehause mit einer inneren f lexiblen 
Platte Gebrauch gemacht ist. 

Wie in Fig. 5 dargestellt, weist ein Rotor 5 einen Aufbau auf , 
5 der einen aus einem synthetischen Harz bestehenden 
scheibenfonaigen Rotor-Hauptkorper 5-1 und einen auf der 
Bodenoberflache des Rotor-HauptkSrpers 5-1 angebrachten 
Schieber 5-2 umfaBt. Der Trager 1-1 des geformten Gehauses 1 
wird in ein Loch eingefiihrt, das im mittleren Teil des Rotor- 

10 Hauptkorpers 5-1 ausgebildet ist, und der Rotor 5 wird durch 
thermisches Versteinmen des distalen Endes des Tragers 1-1 
innerhalb des geformten Gehauses 1 frei drehbar gehalten. Ein 
Drehen des Rotors 5 bewirkt, daB Kontakte auf dem Schieber 5-2 
auf den auf der flexiblen Platte 3 ausgebildete Kollektorbahnen 

15 3-1, 3-2 und Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 schleifen, wodurch sich 
die Widerstandswerte zwischen den metallischen AnschluBstucken 
2-1 bis 2-5 andern. 

Wenn der Dreh-Stellwiderstand mit der oben beschriebenen 
20 Konstruktion auf eine Printplatte 100 montiert wird, wird der 
Stellwiderstand unter Verwendung der auf der riickseitigen 
Oberflache des geformten Gehauses 1 nahe dessen 
entgegengesetzten Randern gebildeten Vorsprungen 1-3, 1-4 
ausgerichtet und befestigt. Zu diesem Zeitpunkt werden die 
25 metallischen AnschluBstiicke 2-1 bis 2-5 auf den auf der 
Printplatte 100 gebildeten Verdrahtungsbahnen positioniert . 
Verschiedene andere elektronische Bauteile werden auf der 
Printplatte 100 angebracht, und die Bauteile werden durch 
Verloten in ihrer Lage auf der Printplatte 100 montiert. 

30 

Durch Bildung der flexiblen Platte 3 des Dreh-Stellwiderstands 
aus einem synthetischen Harzfilm und Integration der flexiblen 
Platte 3 mit dem geformten Harzgehause 1 in der Form eines 
Einsatzes innerhalb des Gehauses ist es nicht nur nicht ISnger 
35 notwendig, das geformte Gehause 1 und die flexible Platte 3 
zusammenzubauen, sondern es ist auch moglich, eine Verringerung 
von GroBe und Dicke zu erreichen. 
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Waiter kann, wie in Fig. 5 dargestellt, der vrie oben 
beschrieben konstruierte Dreh-Stellwiderstand in derselben 
Weise wie andere Bauteile, wie z.B. Kondensatoren, Widerstande 
und IC-Chips direkt auf der Printplatte 100 montiert warden. 
5 Dies erleichtert die Automatisierung des Montiervorgangs . 

Bei dem Dreh-Stellwiderstand mit der vorangehenden Konstruktion 
wird auch der Endabschnitt 2, an dem die metallischen 
AnschluBstucke 2-1 bis 2-5 befestigt sind, in das Innere des 

10 gefonaten Harzgehauses 1 eingeftigt, wie in Fig. 5 dargestellt. 
Wenn der Dreh-Stellwiderstand auf der Printplatte 100 
angebracht wird und unter der Verwendung eines FluiSmittels in 
der richtigen Lage verlotet wird, besteht deshalb keine Gefahr, 
daB das FluBmittel durch den Endabschnitt 2 in das Innere des 

15 geformten Gehauses 1 eindringt. 

Weiter ist bei der vorangehenden Ausfiihrungsform beschrieben 
worden, daB die Bahnen auf der flexiblen Platte 3 durch 
Aufbringen einer elektrisch leitenden Paste luittels Aufdrucken 

20 gebildet werden. Jedoch ist die Erfindung nicht auf diese 
Ausfiihrungsform beschrankt. Beispielsweise ist es moglich, die 
Bahnen durch Ausbilden einer elektrisch leitenden Foii^, wie 
z.B. aus Aluminium oder Kupfer, mittels Aufkleben unter 
Verwendung eines Klebstoffs oder mittels Vakuumabscheidung auf 

25 dem synthetischen Harzfilm zu bilden, gefolgt von einer Formung 
der Folie in vorbestimmte Bahnformen durch eine Atzbehandlung. 

Fig. 6 veranschaulicht den Aufbau eines geformten Harzgehauses 
eines elektronischen Bauteils mit einer inneren flexiblen 

30 Platte in Ubereinstijtnmung mit einer zweiten Ausfiihrungsform der 
vorliegenden Erfindung, wobei (A) eine Riickseitenansicht des 
Gehauses, (B) eine Seitenansicht des Gehauses und (C) eine 
Draufsicht auf das Gehause ist. Das Gehause dieser 
Ausfiihrungsform unterscheidet sich dadurch von dem in Pig. 1 

35 dargestellten, daJ3 die vier Ecken an der Peripherie des. 
geformten Gehauses 1 jeweils so ausgebildet sind, daB sie einen 
mit dem Gehause integralen plattenformigen Randabschnitt 1-6 
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aufweisen und jeder Randabschnitt 1-6 mit einetn aufrecht 
stehenden Vorsprung 1-7 ausgebildet ist. 

Fig. 7 ist eine perspektivische Explosionsdarstellung, die 
einen Dreh-Stellwiderstand unter Verwendung des in Fig. 6 
dargestellten geformten Harzgehauses veranschaulicht . Der Dreh- 
Stellwiderstand schlieBt das geformte Harzgehause 1, einen 
Rotor 6, eine Abdeckplatte 7 und einen Drehknopf 8 ein. 

Der Rotor 6 weist die Form einer Scheibe auf und besteht aus 
einem Harzmaterial . Sein mittlerer Teil ist so ausgebildet, dafi 
er einen saulenformigen Vorsprung 6-4 auf weist, und die 
Ruckseite ist mit einem zu dem Vorsprung 6-4 koaxialen Loch 6-5 
versehen, Der Rotor 6 ist auch so ausgebildet, daB er zum Zweck 
der Befestigung des Drehknopfs 8 auf beiden Seiten des 
Vorsprungs 6-4 ein Paar Verriegelungs finger 6-1, 6-2 und zur 
Begrenzung der Drehung des Rotors 6 auf einen vorbestimmten 
Bereich einen Vorsprung 6-3 einschlieBt. Obwohl nicht 
dargestellt, ist ein Schieber 6-6 am unteren Teil des Rotors 
6 befestigt (siehe Fig. 8), damit er mit den Kollektorbahnen 
3-1, 3-2 und den Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 der flexiblen 
Platte 3 in Schleifkontakt kommt. 

Die Abdeckplatte 7 umfai3t eine Metallplatte, die einen 
mittleren Teil aufweist, der so ausgebildet ist, daJ3 er ein 
Durchgangsloch 7-2, durch welches die Verriegelungs finger 6-1, 
6-2 des Rotors 6 hindurchgeftthrt warden, und vier Eckteile 
umfaJit, die jeweils so ausgebildet sind, daB sie ein Loch 7-1 
einschlieBen, durch das ein entsprechender der Vorspriinge 1-7 
des geformten GehSLuses 1 hindurchgefiihrt wird. Der mittlere 
Teil des vorderseitigen Rands der Abdeckplatte 7 ist mit einem 
nach unten gerichteten vorspringenden FuB 7-3 versehen. 

Der Drehknopf 8 ist ein scheibenformiges Teil, dessen 
Peripherie aufgerauht ist. Wie unten beschrieben.wird, ist auf 
dem unteren mittleren Teil des Drehknopfs 8 ein Vorsprung 8-4 
(siehe Fig. 8) vorgesehen, dessen mittlerer Teil so ausgebildet 
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ist, daB er ein Loch 8-3 (Fig. 8) aufweist, in welches der 
Vorsprung 6-4 des Rotors 6 eingefuhrt wird, und Locher 8-2, 8- 
2, in die die Verriegelungs finger 6-1, 6-2 des Rotors 6 
eingeftihrt werden, sind im Knopf 8 auf beiden Seiten des 
Vorsprungs 8-4 ausgebildet. Jedes der L5cher 8-2, 8-2 weist 
eine Wandflache auf, die mit einem mit dem entsprechenden 
Verriegelungsfinger im Eingriff stehenden Stufenteil versehen 
ist. Fig. 8 ist eine Schnittansicht, die deri Dreh- 
Stellwiderstand darstellt, der die vorangehenden Komponenten 
in zusammengebautem Zustand auf der Printplatte 100 montiert 
umf a/3t . 

Urn den Dreh-Stellwiderstand zusammenzubauen, wird der Rotor 6 
auf das geformte Harzgehause 1 gelegt, wobei der auf dem 
mittleren Teil des geformten Harzgehauses 1 gebildete Trager 
1-1 in das im unteren mittleren Teil des Rotors 6 gebildete 
Loch 6-5 eingefuhrt wird. Als nachstes werden die Vorspriinge 
1-7 an den vier Ecken des geformten Harzgehauses 1 in die 
Locher 7-1 an den vier Ecken der Abdeckplatte 7 eingefuhrt, und 
die Spitzen der Vorspriinge 1-1 werden thermisch verstemmt, 
wodurch das Gehause 1 an der Abdeckplatte 7 befestigt wird. 
Damit sind der Vorsprung 6-4 und das Paar Verriegelungsfinger 
6-1, 6-2 des Rotors 6 durch das Durchgangsloch 7-2 der 
Abdeckplatte 7 hindurchgefiihrt. 

Als nachstes wird der Vorsprung 6-4 des Rotors 6 in das im 
Vorsprung 8-4 am Boden des Drehknopfs 8 ausgebildete Loch 8-3 
eingefuhrt, und die Verriegelungsfinger 6-1, 6-2 werden in die 
Locher 8-2, 8-2 eingefuhrt und mit den auf den Wandflachen der 
Locher 8-2, 8-2 gebildeten Stufenteilen in Eingriff gebracht, 
wodurch der Drehknopf 8 am Rotor 6 befestigt wird. 

Wenn der Drehknopf 8 des Dreh-Stellwiderstands mit der 
vorangehenden Konstruktion gedreht wird, dreht sich der Rotor 
6, so dafl der an seinem unteren Teil befestigte Schieber 6-6 
in Schleifkontakt mit den Kollektorbahnen 3-1, 3-2 und 
Widerstandsbahnen 3-3, 3-4 auf der flexiblen Platte 3 gebracht 
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.vrird. Wenn sich der Rotor 6. urn einen vorbestimniten. Betrag 
dreht, stoBt der auf dem Umfangsteil desselben gebildete 
Vorsprung 6-3 gegen einen Vor sprung 1-8, der auf der inneren 
peripheren Seitenwandoberf lache 1-2 gebildet ist. Folglich ist 
5 die Drehung des Rotors 6 auf einen vorbestimmten Bereich 
begrenzt. 

In der vorangehenden Ausfuhrungsf orm ist ein Beispiel 
beschrieben worden, bei dem das geformte GehSuse dasjenige 

10 eines Dreh-Stellwiderstands ist. Jedoch kann das geformte 
Gehause auch als das geformte Gehause eines elektronischen 
Bauteils vom Dreh-Typ, wie z.B. von Dreh-Codierschaltern, 
verwendet werden. In einem derartigen Fall kann man die meisten 
Komponententeile der oben beschriebenen Ausfuhrungsform 

15 verwenden, und nur die Pormen der auf der flexiblen Platte 3 
gebildeten elektrischen Leiterbahnen mussen geandert werden. 

Fig. 9 veranschaulicht den Aufbau eines geformten Harzgehauses 
eines elektronischen Bauteils mit einer inneren flexiblen 
20 Platte in Ubereinstimmung mit einer dritten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung, vrobei (A) eine Draufsicht auf das 
Gehause, (B) ein partieller Seitenschnitt desselben, (C) eine 
Riickseitenansicht und (D) eine entlang der Linie A-A von Fig. 
9(A) aufgenommene Schnittansicht ist. 

25 

In dieser Ausfuhrungsform ist das Gehause dasjenige eines 
elektronischen Bauteils vom Schiebe-Typ und umfaBt einen 
flexiblen Plattenteil 53 und Endabschnitte 52, die integral aus 
einem thermoplastischen, wSrmebestandigen Film 51 gebildet 
30 sind, wobei das flexible Plattenteil 53 und die" Endabschnitte 
52 in ein geformt^s Harzgehause 54 eingefiigt sind. 

Widerstandsbahnen 53-1 und Kollektorbahnen 53-2 sind durch 
Aufdrucken auf dem flexiblen Plattenteil 53 gebildet, und mit 
35 den Endteilen der Kollektorbahnen 53-2 und Widerstandsbahnen 
53-1 zusammenhangende elektrische Leiterbahnen 52-1 sind durch 
Aufdrucken auf den Endabschnitten 52 gebildet. Die elektrischen 
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Leiterbahnen 52-1 der Endabschnitte 52 sind mit metallischen 
AnschluBstiicken 55 versehen- Die Oberflache des flexiblen 
Plattenteils 53, auf dem die Widerstandsbahnen 53-1 und die 
Kollektorbahnen 53-2 gebildet sind, liegt auf dem 
5 Bodenabschnitt dee geformten Harzgehauses 54 in dessen Innerem 
frei. 



Der Aufbau, die Form und das Herstellungsverfahren der das 
vorangehende Gehause des Schiebe-Stellwiderstands bildenden 
10 Komponenten werden nun beschrieben. 

Pig. 10 ist fiir die Beschreibung eines Heratellungsverfahrens 
fiir das flexible Plattenteil 53 und die Endabschnitte 52 
liUtzlich. Ein thermoplastischer, warmebestandiger Film 51, der 

15 von rechteckiger Form ist, wird an beiden Enden mit 
Tragerstreifen 51-1, 51-1 verbunden. Die beiden 
Widerstandsbahnen 53-1, 53-1 und die beiden Kollektorbahnen 53- 
2, 53-2 werden durch Aufdrucken auf die Oberflache des 
warmebestandigen Films 51 an vorbestimmten Stellen gebildet, 

20 und die Leiterbahnen 52-1 werden so auf den warmebestandigen 
Film aufgedruckt, daJ3 sie mit beiden Enden der 
Widerstandsbahnen 53-1, 53-1 zusammenhangen. Leiterbahnen 52-1, 
52-1 werden auf ein Ende jeder der Kollektorbahnen 53-2, 53-2 
aufgedruckt. Die Abschnitte des warmebestandigen Films 51, auf 

25 denen die Widerstandsbahnen 53-1 und Kollektorbahnen 53-2 durch 
Aufdrucken gebildet sind, definieren das flexible Plattenteil 
53, das als Platte des Widerstands vom Schiebe-Typ dient, und 
die Abschnitte des warmebestandigen Films 51, auf denen die 
Leiterbahnen 52-1 gebildet sind, definieren die Endabschnitte 
30 52. " ^ 

Wie in Fig. 10 dargestellt, wird eine Mehrzahl { drei in der 
Darstellung) von metallischen Anschluflstucken 55 durch Pressen 
so ausgebildet, daB sie in einem Abstand, der dem der 
35 elektrischen Leiterbahnen 52-1 entspricht, mit einem 
Tragerstreifen 58 integriert sind. Eine elektrisch leitende 
Hotmelt-Klebstof f schicht wird auf den elektrischen Leiterbahnen 
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52-1 der Endabschnitte 52 gebildet, die metallischen 
Elektrodenstucke 55 werden auf die entsprechenden dieser 
elektrischen Leiterbahnen 52-1 aufgelegt, ein AnschluB- 
Sicherungsfilm 57 aus derselben Substanz wie derjenigen des 
5 warmebestandigen Films 51 wird von oben auf die metallischen 
AnschluBstiicke 55 aufgelegt, und Abschnitte des AnschluJJ- 
Sicherungs films 57, an denen die metallischen AnschluJJstucke 
55 nicht vorhanden sind, werden mit Ultraschallwellen aus einem 
Horn (nicht dargestellt) , das Ultraschallwellen aussendet, 

10 bestrahlt. Folglich werden der AnschluB-Sicherungsf ilm 57 und 
der warmebestandige Film 51 der Endabschnitte 52 durch 
Ultraschallerwarmung verschmolzen, so daJi die metallischen 
AnsGhluiistiicke 55 fest mit den entsprechenden elektrischen 
Leiterbahnen 5"2-l verbunden sind. Die metallischen 

15 AnschluBstucke 55 werden dann durch ein Heizeisen von oberhalb 
des AnschluJ3-Sicherungsfilms-57 oder des warmebestandigen Films 
51 des Endabschnitts 52 beriihrt und erwarmt, urn die 
zuvorerwahnte elektrisch leitende Klebstof fschicht zu 
schmelzen, wodurch die metallischen AnschluBstucke 55 mit den 

20 elektrischen Leiterbahnen 52-1 zuverlassig verbunden werden. 

Fig. 11 veranschaulicht den Zustand, in dem die metallischen 
AnschluBstucke 55 durch das oben beschriebene Verfahren an den 
elektrischen Leiterbahnen 52-1 des Endabschnitts 52 befestigt 

25 worden sind, wobei (A) eine Draufsicht und (B) eine entlang der 
Linie B-B von Fig. 11(A) aufgenonunene Schnittansicht ist. Es 
sollte angefuhrt werden, daB es in bestimmten Fallen zulassig 
sein kann, den Schritt fortzulassen, bei dem die elektrisch 
leitende Klebstof fschicht auf den elektrischen Leiterbahnen 52- 

30 1 gebildet wird, da der AnschluB-Sicherungsfilm 57 und der 
warmebestandige Film 51 durch das Ultraschall-Heizverfahren 
fest miteinander verschmolzen sind, so daB die metallischen 
AnschluBstucke 55 und die elektrischen Leiterbahnen 52-1 in 
hochst zuverlassigen Oberf lache-zu-Oberfache Druckkontakt 

35 gebracht werden. 



Die Platte mit den metallischen Anschlussen des Schiebe- 
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Stellwiderstands, die wie oben beschrieben gebildet vurde, ist 
sehr dunn, da ihre Dicke, selbst am Endabschnitt , wo die Dicke 
am groJBten ist, lediglich die Summe aus den Dicken des 
warmebestandigen Films 51, der metallischen AnschluJ3stucke 55 
5 und des AnschluB-Sicherungs films 57 ist. 

Das flexible Plattenteil 53 aus dem warmebestandigen Film mit 
den wie oben beschrieben daran befestigten metallischen 
AnschluBstiicken 55 wird derart in das geformte synthetische 

10 Harzgehause 54 eingefiigt, daB die metallischen Anschluiistiicke 
55 nach auJien herausragen. Danach wird das geformte Erzeugnis 
entlang der Linien C-C und D-D in Fig. 11(A) geschnitten, urn 
dadurch die Tragerstreifen 58 zu entfernen. Das Erzeugnis wird 
dann entlang der Linien E-E und F-F in Fig. 11(a) geschnitten, 

15 urn dadurch die iiberlappenden Telle der Tragerstreifen 51-1 und 
der AnschluB-Sicherungsfilme 57 zu entfernen, wodurch das 
geformte Gehause 54 des Schiebe-Stellwiderstands f ertiggestellt 
ist, 

20 Die Seitenteile des Gehauses 54 sind so ausgebildet, daB sie 
die auBeren Peripherien des flexiblen Plattenteils 53 und die 
Endabschnitte 52 bedecken, und vier nachfolgend beschriebene 
Sicherungsvorsprunge 54-2 zum Sichern einer Abdeckplatte und 
vier Fiihrungsvorspriinge 54-3 zum Fuhren der Abdeckplatte sind 

25 an beiden Enden auf einen Seitenteil 54-1 gebildet. Die 
Riickseite des GehSuses ist integral ausgebildet, so daB sie 
zwei nachfolgend beschriebene Bef estigungsvorspriinge 54-4 , 54-4 
zum Befestigen des geformten Harzgehauses 54 auf einer 
Printplatte einschlieBt. 

30 

Als nachstes wird ein Verfahren zum Einfiigen des 
warmebestandigen Films 51 mit den an den Endabschnitten 52 
befestigten metallischen AnschluBstiicken 55 in das geformte 
Harzgehause 54 mit Bezug auf Fig. 12 beschrieben. 

35 

Wie in (A) von Fig. 12 dargestellt, sind das flexible 
Plattenteil 53 und die Endabschnitte miteinander integriert 
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ausgebildet, und der warmebestandige Film 51 mit den an den 
Endabschnitten 52 befestigten metallischen AnschluBstiicken 55 
wird zwischen einem ersten Werkzeug A und einem zweiten 
Werkzeug B f estgekleirant . 

5 

Das erste Werkzeug A ist so ausgebildet, daJi es sine flache 
Oberflache Al, die in engen Kontakt mit der Oberflache des 
flexiblen Plattenteils 53 aus dem warmebestandigen Film 51 
gebracht wird, auf dem die Widerstandsbahnen 53-1 und 

10 Kollektorbahnen 53-2 ausgebildet sind, sowie eine Nut A2 zur 
Bildung der Seitenteile 54-1 des geformten Gehauses 54 
aufweist. Obwohl nicht dargestellt, ist der Bodenteil der Nut 
A2 so ausgebildet, daiJ er Ausnehmungen zur Bildung der 
Sicherungsvorsprunge 54-2 und der Fuhruiigsvorsprunge 54-3 des 

15 geformten Harzgehauses 54 aufweist. 

Das zweite Werkzeug B weist eine Ausnehmung Bl zur Bildung des 
Bodenabschnitts des geformten Gehauses 54, der an einem Teil 
desselben ausgebildet ist, das dem flachen Teil Al und der Nut 

20 A2 des ersten Werkzeugs A entspricht, und einen Kanal B2 mit 
einer vorbestimmten Breite zur Forderung des Zuflusses eines 
geschmolzenen Harzmaterials zu den Endabschnitten '"52 des 
warmebestandigen Films 51 und den von den metallischen 
AnschluBstiicken 54-1 durchdrungenen Abschnitten der Seitenteile 

25 54-1 auf. Der Kanal B2 ist in Langsrichtung der Ausnehmung Bl 
in deren ungefahrer Mitte ausgebildet. (Bin langgestreckter 
Vorsprung auf der Riickseite des geformten Gehauses 54 wird 
durch diesen Kanal B2 gebildet.) Das zweite Werkzeug B weist 
auch saulenfSrmige Ausnehmungen B3 auf, die in der Mitte der 

30 Ausnehmung Bl an vorbestimmten Stellen in deren Langsrichtung 
zur Bildung der Befestigungsvorspriinge 54-4, 54-4 auf der 
Riickseite des geformten Gehauses 54 ausgebildet sind. Obwohl 
nicht dargestellt, ist der periphere Teil des Bodens der 
Ausnehmung Bl so ausgebildet, daR er Ausnehmungen zur Bildung 

35 von Vorspriingen 54-6 auf dem geformten Gehause 54 aufweist. 



Als nachstes wird, wie in (B) von Fig. 12 dargestellt. 
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geschmolzenes Harzmaterial (z.B. Polypheny lensulf id, 
Polyethylenterephthalat Oder dergleichen) unter Druck in 
Richtung der Pfeile Dl von an den Basisenden der Ausnehmungen 
B3 des zweiten Werkzeugs B gebildeten Fiillbohrungen B4 aus 
5 eingespritzt. Infolge dieses Einspritzens des geschmolzenen 
Harzes wird der warmebestandige Film 51 des flexiblen 
Plattenteils 53 gegen die flache Oberfiache Al des ersten 
Werkzeugs A gedriickt. 

10 Wenn der langgestreckte Kanal B2, der sich in Langsrichtung 
entlang der Mitte der Ausnehmung Bl des zweiten Werkzeugs B 
erstreckt, nicht vorgesehen ware, wurde das geschmolzene 
Harzmaterial zum Zeitpunkt des Einfullvorgangs von der 
Ausnehmung Bl durch die umgebende Nut A2 urn das Werkzeug 
15 herumflieBen and wiirde das Werkzeug von der Oberseite des 
flexiblen Plattenteils 53 und der Endabschnitte 52 an deren 
Peripherie fullen, wie durch den Pfeil D2 angezeigt. Folglich 
wurden die peripheren Abschnitte des flexiblen Plattenteils 53 
und der Endabschnitte 52 nach unten auf die Ausnehmung Bl des 
20 zweiten Hohlraums B zu gedriickt. In extremen Fallen besteht die 
Gefahr, daJ3 dies die Freilegung der peripheren Abschnitte auf 
der ruckseitigen OberflSche des geformten Gehauses 54 
verursachen konnte. 

In dieser Aus fuhrungs form wird das vorangehende Problem durch 
Bildung des Kanals B2 in LSngsrichtung der Ausnehmung Bl 
entlang deren Mitte im zweiten Werkzeug B vermieden, so daB der 
FluB des geschmolzenen Harzmaterials durch den Kanal B2 
gefordert wird. Das Einspritzen des geschmolzenen Harzmaterials 
geschieht derart, dafi zuerst die Ausnehmung Bl aus deren 
Langsrichtung entlang ihrer Mitte (die durch den Pfeil D3 
angezeigte Richtung) gefullt • wird, danach allmahlich die 
Peripherie des Hohlraums gefiillt wird, und zum SchluB die Nut 
A2 gefiillt wird, bei der sich die peripheren Abschnitte der 
flexiblen Platte 53 und der Endabschnitte 52 befinden. Wahrend 
dieses FUllvorgangs werden deshalb das flexible Plattenteil 53 
und die Endabschnitte 52 gegen die Seite des ersten Werkzeugs 
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A gedriickt, so daB sie sich nicht von der flachen Ob^rflache 
Al des ersten Werkzeugs A trennen. Mit anderen Wortein wird das 
geschmolzene Harzmaterial nicht in den Bereich zwischen der 
flachen Oberf lache Al des ersten Werkzeugs A und dem f lexiblen 
Plattenteil 53 flieBen. Folglich wird, wenn das erste und das 
zweite Werkzeug A, B nach Verfestigung des geschmolzenen 
Harzmaterials getrennt warden, wie unten beschrieben wird, die 
Oberf lache des f lexiblen Plattenteils 53 am Boden des geformten 
Harzgehauses 54 vollstandig freiliegen. 

Nachdem sich das so in den Bereich zwischen dem ersten^ und 
zweiten Werkzeug A, B eingefullte geschmolzene Harzmaterial 
verfestigt hat, werden das erste und zweite Werkzeug A, B 
getrennt. Als Folge davon wird ein Gehause eines Schiebe- 
Stellwiderstands, wie z.B. das in Fig. 9 dargestellte, 
f ertiggestellt . 

Pig. 13 ist eine geschnittene Seitenansicht , die den Aufbau 
eines Schiebe-Stellwiderstands veranschaulicht, bei dem von dem 
oben beschriebenen Schiebe-Stellwiderstandsgehause Gebrauch 
gemacht wird. 

Wie veranschaulicht, wird ein Schiebekorper 59 auf das flexible 
Plattenteil 53 aus dem warmebestandigen Film 51 aufgelegt, das 
in das geformte Harzgehause 54 eingefugt ist. Auf dem Bodenteil 
des Schiebekorpers 59 ist ein Schieber 60 vorgesehen, der in 
Schleifkontakt mit den auf der f lexiblen Platte 53 gebildeten 
Widerstandsbahnen 53-1 und Kollektorbahnen 53-2 gebracht wird. 
Der obere Teil des Schiebekorpers 59 ist integral mit einem 
Bedienungshebel 59a gebildet. Eine Abdeckplatte 61 wird auf den 
oberen Teil der Seitenteile 54-1 des geformten Gehauses 54 
aufgelegt, und die distalen Enden der Sicherungsvorsprunge 54-2 
werden thermisch verstemmt, wodurch der Schiebekorper 59 
zwischen der Abdeckplatte 61 und dem f lexiblen Plattenteil 53 
gehalten wird. Dies vervollstSndigt den Schiebe- 
Stellwiders tand . 
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Wenn der BedienungshelDel 59a bei dem Schiebe-Stellwiderstand 
mit dem oben beschriebenen Aufbau bedient wird, urn den 
Schiebekoper 59 zu- bewegen, schleift der Schieber 60 auf den 
Widerstandsbahnen 53-1 und Kollektorbahnen 53-2, so daB sich 
5 die Stellen andern, an denen die Kontakte des Schiebers 60 die 
Widerstandsbahnen 53-1 beriihren, wodurch sich der Widerstand 
zwischen den metallischen AnschluBstiicken 55 andert, die mit 
den entsprechenden Einheiten der Kollektorbahnen 53-2 und 
Widerstandsbahnen 53-1 verbunden sind. 

10 

Wie oben beschrieben, sind das flexible Plattenteil 53, auf dem 
die Widerstandsbahnen 53-1 und Kollektorbahnen 53-2 gebildet 
sind, und die Endabschnitte 52, auf denen die elektrischen 
Leiterbahnen 52-1 gebildet sind, aus dem aus synthetischem Harz 

15 bestehenden thermoplastischen, warmsbestandigen Film 51 
hergestellt, und der warmebestandige Film 51 ist in das aus 
synthetischem Harz bestehende geformte Gehause 54 eingeformt. 
Folglich ist es nicht nur nicht langer notwendig, das geformte 
Gehause 54 und das flexible Plattenteil 53 zusaxranenzubauen, 

20 sondern es ist auch moglich, die Grofie und Dicke des Schiebe- 
Stellwiderstands zu verringern. 

In der vorangehenden Aus fUhrungs form ist die Erfindung in 
Verbindung mit einem Schiebe-Stellwiderstand beschrieben. 
25 Jedoch kann die Erfindung auf einen Schiebe-Codierschalter 
angewandt werden, indem die auf dem flexiblen Plattenteil 53 
gebildeten Bahnen verandert werden. 

Obwohl der in der vorangehenden Aus fuhrungs form iibernommene 
30 Aufbau einer ist, bei dem die metallischen AnschluBstucke 55 
aus beiden Enden des geformten Gehauses 54 uberstehen, ist es 
ferner moglich, einen Aufbau zu iibernehmen, bei dem die 
metallischen AnschluJJstucke nur an einem Ende des Gehauses 
vorgesehen sind. 

35 

Weiter ist in der vorangehenden Aus fuhrungs form beschrieben 
worden, daB die Bahnen auf der flexiblen Platte 53 durch 
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Aufbringen einer elektrisch leitenden Paste mittels Aufdrucken 
gebildet werden. Jedoch ist die Erfindung nicht auf diese 
Ausfuhrungsform beschrankt. Beispielsweise ist es mSglich, die 
Bahnen durch Ausbilden einer elektrisch leitenden Folie, wie 
5 z.B. aus Aluminivun oder Kupfer, mittels Aufkleben unter 
Verwendung eines Klebstof f s oder mittels Vakuumabscheidung auf 
dem synthetischen Harzfilia zu bilden, gefolgt von einer Formung 
der Folie in vorbestimmte Bahnformen durch eine Atzbehandlung . 

10 Die Figuren 14 und 15 sind Ansichten, die den Aufbau eines 
geformten Harzgehauses eines elektronischen Bauteils 
veranschaulichen, bei dem das Gehause in Ubereinstimmung mit 
einer vierten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung eine 
innere flexible Platte aufweist, wobei Fig. 14 eine 

15 perspektivische Ansicht, Fig. 15(A) eine Draufsicht auf das 
Gehause, (B) ein partieller Seitenschnitt desselben, (C) eine 
RUckseitenansicht desselben, (D) eine entlang der Linie A-A von 
Fig. 15(A) aufgenommene Schnittansicht, und (E) eine entlang 
der Linie B-B von Fig. 15(B) aufgenommene Schnittansicht ist. 

20 In dieser Ausfuhrungsform wird als elektronisches Bauteil ein 
Stellwiderstand beschrieben. 

Wie veranschaulicht, weist das Gehause des elektronischen 
Bauteils einen Aufbau auf, bei dem eine mit Wider standsbahnen 

25 73-1, 73-1 und Kollektor bahnen 73-2, 73-2 bedruckte flexible 
Platte 73 (unten beschrieben) und Plattenerweiterungsteile 73- 
3, die mit Zuleitungsbahnen 72-1, 72-1 bedruckt sind, welche 
mit den entsprechenden Endteilen der Widerstandsbahnen 73-1, 
73-1 zusammenhSngen, integral aus einem wSrmebestandigen Film 

30 71 gebildet sind. Metallische AnschluBstiicke 75 werden auf den 
Plattenerweiterungsteilen 73-3 in Kontakt mit den Oberseiten 
der Zuleitungsbahnen 72-1, 72-1 gebracht und starr an ihnen 
befestigt, um Endabschnitte 72 zu bilden, und die flexible 
Platte 73 und die Endabschnitte 72 aus dem warmebestandigen 

35 Films 71 werden in ein geformtes Harzgehause 74 eingefugt. Die 
Widerstandsbahnen 73-1, 73-1 auf dem warmebestSndigen Film 71 
liegen auf der Bodenoberflache des Gehauses frei, und die 
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Kollektorbahnen 73-2, 73-2 liegen an den beiden 
. gegeniiberliegeriden inneren Seitenwandoberf lachen des Gehauses 
f rei . 

5 Die Anordnung und das Herstellungsverfahren der das 
vorangehende Gehause eines elektronischen Bauteils bildenden 
Komponenten werden nun beschrieben. 

Fig. 16 ist eine Ahsicht, die zur Beschreibung eines 

10 Herstellungsverfahrens fiir eine flexibleh Platte 73 und die 
Endabschnitte 72 niitzlich ist. Ein thermoplastischer, 
warmebestandiger Film 71 von rechteckiger Form wird an beiden 
Enden mit Tragerstreifen 71-1, 71-1 verbunden. Beispiele fiir 
das Material, da^s fiir die Bildung des warmebestandigen Films 

15 71 brauchbar ist, sind Polyparabansaure, Polyetherimid und 
Polyethylen. Zwei Widerstandsbahnen 73-1, 73-1 und zwei 
Kollektorbahnen 73-2, 73-2 sind an vorbestimmten Stellen auf 
die Oberflache des warmebestandigen Films 71 aufgedruckt, um 
eine flexible Platte 73 zu definieren, und Zuleitungsbahnen 72- 

20 1, 72-1 sind auf die Plattenerweiterungsteile 73-3 aufgedruckt, 
die mit der flexiblen Platte 73 zusammenhangen. Die 
Widerstandsbahnen 73-1, Kollektorbahnen 73-2 und 
Zuleitungsbahnen 72-1 sind so verbunden, daB ein Ende jeder 
Widerstandsbahn 73-1 mit einem Ende der entsprechenden 

25 Kollektorbahn 73-2 verbunden ist und ein Ende einer 
Zuleitungsbahn 72-1 mit der Verbindungss telle der Widerstands- 
und Kollektorbahnen 73-1, 73-2 verbunden ist. Die Breite der 
flexiblen Platte 73 aus dem warmebestandigen Film 71 ist um ein 
vorbestimmtes MaJ3 groBer als die Breite des 

30 Plattenerweiterungsteils 73-3. 

Wie veranschaulicht, ist eine Mehrzahl (zwei in der 
Darstellung) von metallischen AnschluBstucken 75 integral mit 
einem TrSgerstreifen 78 gebildet. 

35 

Eine elektrisch leitende Hotmelt-Klebstoffschicht wird auf den 
Zuleitungsbahnen 72-1 auf jedem der Plattenerweiterungsteile 
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73-3 aus dem w^rmebestandigen Film 71 gebildet, und die 
jeweiligen Endteile der metal lischen Elektrodenstiicke 75 warden 
darauf gelegt. Als nachstes wird ein Anschlufi-Sicherungsfilm 
77 aus derselben Substanz wie derjenigen des warmebestandigen 
5 Films 71 von oben auf die metallischen AnschluBstiicke 75 
auf gelegt, und Abschnitte des AnschluU-Sicherungs films 77, an 
denen die metallischen AnschluBstiicke 75 nicht vorhanden sind, 
namlich Abschnitte zwischen den metallischen Anschluiistiicken 
75, 75, und beide Endteile warden mit Ultraschallwellen aus 
10 einem Horn (nicht dargestellt) , das Ultraschallwellen 
auBsendet, bestrahlt, Folglich werden der Anschlufi- 
Sicherungsfilm 77 und die Plattenerweiterungsteile 73-3 aus dem 
warmebestandigen Film 71 durch Ultraschallerwarmung so 
verschmolzen, daJ3 die metallischen AnschluBstficke 75 starr mit 
15 den entsprechenden Zuleitungsbahnen 72-1, 72-1 [siehe (E) von 
Fig. 15] verbunden sind. 

Die metallischen AnschluBstficke 75 werden dann durch ein 
Heizeisen von oberhalb des AnschluB-Sicherungsf ilms 77 oder des 
Plattenerweiterungsteils 73-3 berfihrt und erwarmt, so dafi die 
zuvorerwahnte elektrisch leitende Hotmelt-Klebstoff schicht 
schmilzt, wodurch die metallischen Anschluss tiicke 75 
zuverlassig auf den Zuleitungsbahnen 72-1 gebunden werden. Ein 
Endabschnitt 72 wird demgemali auf dem Plattenerweiterungsteil 
73-3 aus dem warmebestandigen Film 71 gebildet. 

Die Platte mit den metallischen Anschlussen des wie oben 
beschrieben gebildeten Stellwider stands ist sehr diinn, da ihre 
Dicke sogar am EndeJaschnitt, wo die Dicke am groBten ist, 
30 lediglich die Summe der Dicken des warmebestandigen Films 71, 
der metallischen AnschluBstficke 75 und des AnschluB- 
Sicherungsfilms 77 ist. 

Das flexible Plattenteil 73 aus dem warmebestandigen Film 71 
35 mit den daran wie oben beschrieben befestigten metallischen 
Anschluflstucken 75 wird in ein geformtes synthetisches 
Harzgehause 74 derart eingefugt, daB die metallischen 
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AnschluBstiicke 75 nach auBen iiberstehen. Danach wird das 
geformte Erzeugnis entlang der Linien C-C und D-D in Fig. 16 
geschnitten, xm dadurch. die Tragerstreifen 78 und 71-1, 71-1 
2U entfernen, wodurch das geformte Gehause des Stellwiderstands 
5 fertiggestellt wird. 

Die Seitenteile 74-1 des geformten Harzgehauses 74 sind so 
ausgebildet, daB sie die auBeren Peripherien des flexiblen 
Plattenteils 73 und der Endabschnitte 72 abdecken, und als 
10 Stopper dienende Vorspriinge 74-3 sind an beiden Enden auf einer 
Seite des Gehauses 74 ausgebildet. Zusatzlich sind an 
vorbestimmten Stellen auf den Oberteilen der Seitenteile 74-1 
schrSg abfallende Oberflachen 74-2 ausgebildet, die schrag zum 
Inneren des Gehauses 74 abf alien. 

15 

Als nachstes wird ein Verfahren zum Einfugen der flexiblen 
Platte 73 mit den Endabschnitten 72 in das geformte Harzgehause 
74 mit Bezug auf Fig. 17 beschrieben. 

20 Zuerst werden, wie in Fig. 17(A) dargestellt, die flexible 
Platte 73 und die Endabschnitte 72 zwischen einem ersten 
Werkzeug A und einem zweiten Werkzeug B festgeklemmt. ' 

Das erste Werkzeug A ist so ausgebildet, daB es eine flache 
25 Ober flache Al, die in engen Kontakt mit der Oberflache des 
flexiblen Plattenteils 73 mit den darauf ausgebildeten 
Widerstandsbahnen 73-1, 73-1 gebraoht ist, flache Oberflachen 
A3, die in innigen Kontakt mit den Oberflachen der 
Endabschnitte 72 gebracht sind, und eine Nut A2 aufweist, die 
30 zur Bildung der Seitenteile 74-1 des geformten Gehauses 74 um 
die flachen Oberflachen Al, A3 herum vorgesehen ist. 

Das zweite Werkzeug B waist eine Ausnehmung Bl zur Bildung des 
Bodenabschnitts des geformten Gehauses 74 auf, die an einem 
35 Teil desselben ausgebildet ist, der der flachen Oberflache Al, 
der flachen Oberflache A3 und der Nut A2 des ersten Werkzeugs 
A entspricht. Zusatzlich sind in der Ausnehmung Bl in einem 
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vorbestimmten Abstand Vorspriinge. B2, B2 zu dem Zweck 
vorgesehen, den Flufi eines gesclnnolzenen Harzniaterials in 
Langsrichtung des warmebestandigen Films 71 zu behindern und 
den FluB des geschmolzenen Harzmaterials in Querrichtung des 
5 Films 71 zu fordern. Waiter ist eine Fullbohrung B3 zum 
Einleiten eines geschmolzenen Harzmaterials in der Mitte der 
Ausnehmung Bl ausgebildet. 

Ein geschmolzenes Harz, wie z.B. Polypheny lensulf id, 
10 Polyethylenterephthalat oder dergleichen, wird unter Druck von 
der Fullbohrung B3 aus zugefuhrt, wie durch den Pfeil Dl 
angezeigt. Wegen des Einspritzens des geschmolzenen Harzes 
flieJJt das Harzmaterial in die Ausnehmung Bl des zweiten 
Werkzeugs B. Der FluS des Harzmaterials in die Querrichtung 
15 ( rechtwinklig zur Ebene der Zeichnung) des warmebestandigen 
Films 71 wird durch die in der Ausnehmung Bl gebildeten 
Vorspriinge B2 gefordert, wie in (C) von Fig. 17 dargestellt. 
Folglich werden die Kollektorbahnen 73-2 auf der flexiblen 
Platte 73 aus dem warmebestandigen Film 71 durch das 
20 geschmolzene Harzmaterial, wie in (B) von Fig. 17 dargestellt, 
so gedriickt, daJ3 die Kollektorbahnen 73-2 entlang einer 
Seitenoberflache der Nut A2 gebogen werden und demgemafi in 
engen Kontakt mit der Seitenoberflache gebracht werden. 

Falls die Ausnehmung Bl des zweiten Werkzeugs B nicht mit den 
Vorsprungen B2, B2 versehen ware, wiirde das geschmolzene Harz 
beim Zufuhren vom Bohrloch aus von der Fullbohrung B3 aus in 
radialer Richtung flieBen. In einem dereirtigen Fall wurde das 
geschmolzene Harzmaterial, das in Langsrichtung der Ausnehmung 
Bl flieBt, von den Seitenteilen der Endabschnitte 2 aus in die 
Nut A2 fliefien, und ein Teil dieses Harzes wiirde in den 
Bereich zwischen der Seitenoberflache der Nut A2 und den Teilen 
der flexiblen Platte 73, auf denen die Kollektorbahnen 73-2 
ausgebildet sind, eindringen, was ein Bedecken der Oberf IMchen 
der Kollektorbahnen 73-2 mit dem Harzmaterial zur Folge hatte. 
Da jedoch in dieser Aus fiihrungs form die Vorspriinge B2 auf dem 
Boden der Ausnehmung Bl ausgebildet sind, wird der FluB des 
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geschmolzenen Harzmaterials in der Langsrichtung der Ausnehmung 
Bl behindert, wahrend der FluB des geschmolzenen Harzes in der 
Querrichtung des warmebestandigen Films 71 gefordert vrird. 
Demgemali bewirkt das geschmolzene Harzmaterial, das folglich 
5 in die Nut A2 flieBt, daJ3 die Oberflache der flexiblen Platte 
73 entlang der Seitenoberf lache der Nut A2 gebogen wird, 
wodurch die Oberflache der flexiblen Platte in engen Kontakt 
mit der Seitenoberf lache der Nut gebracht wird, DemgemaB werden 
die vorderen Oberf lachen der Kollektorbahnen 73-2 der flexiblen 
10 Platte 73 nicht mit dem Harzmaterial bedeckt. 

Da das geschmolzene Harzmaterial nicht in den Bereich zwischen 
den Seitenoberflachen der flachen Oberflache Al des ersten 
Werkzeugs A und der flexiblen Platte 73 flieBen wird, liegen 

15 genauer gesagt die Widerstandsbahnen 73-1, 73-1 auf der 
flexiblen Platte 73 am Boden des geforTO.ten GehSuses 74 frei, 
und die Kollektorbahnen 73-2, 73-2 liegen an den beiden 
gegeniiberliegenden inneren Seitenwanden frei, wenn das erste 
Werkzeug A und das zweite Werkzeug B getrennt werden, nachdem 

20 sich das Harzmaterial verfestigt hat, wie unten beschrieben. 

Nachdem sich das demgemaB in den Hohlraum zwischen dem ersten 
und zweiten Werkzeug A, B eingebrachte geschmolzene 
Harzmaterial verfestigt hat, werden das erste und zweite 
25 Werkzeug getrennt. Als Folge davon wird ein 
Stellwiderstandsgehause, wie z.B. das in Fig. 14 dargestellte, 
f ertiggestellt . 

Fig. 18 stellt den Aufbau eines unter Verwendung des oben 
30 beschriebenen geformten Harzgehauses 74 hergestellten 
Stellwiderstands dar, wobei (A) ein partieller Seitenschnitt 
[eine entlang der Linie E-E von Fig. 18(B) auf genommene 
Schnittansicht] und (B) eine Querschnittsansicht [eine entlang 
der Linie F-F von Fig. 18(A) auf genommene Schnittansicht] ist. 
35 Wie veranschaulicht, ist ein Schieber 80 auf der auBeren 
Peripherie des Stellwiderstandsgehauses mit dem oben 
beschriebenen Aufbau vorgesehen. Der Schieber 80 ist aus einem 
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HarzmEiterial geformt und weist einen mit einem Seitenteil 
desselben integral ausgeblldeten Bedienungsknopf 81 auf. Das 
Bezugszeichen 83 bezeichniet Kontakte, die mit den 
Widerstandsbahnen 73-1, 73-1 auf der flexiblen Platte 73 in 
5 Schleifkontakt stehen. Das Bezugszeichen 84 bezeichnet 
Kontakte, die mit den Kollektorbahnen 73-2 in Schleifkontakt 
stehen. Die Kontakte 83 und 84 sind integral miteinander in 
Form eines Kontaktglieds 85 gebildet, das in den Korper des 
Schiebers 85 eingefiigt ist. Weiter ist auf beiden Seiten des 
10 Schiebers 80 ein Paar Eingrif f steile 82, 82 ausgebildet, die 
mit zwei Randteilen der auBeren Oberflache des Bodens des 
geformten Gehauses 74 im Eingrif f stehen. 

Beim Anstofien des oberen Teils des geformten Gehauses 74 gegen 
15 die Eingrif f steile 82, 82 des Schiebers 80 mit dem oben 
beschriebenen Aufbau wird der Schieber 80 gedruckt. Polglich 
vrerden die Eingrif f steile 82 auseinander gespreizt, in welchem 
Zustand sie entlang der aufieren Seitenoberf lachen des Schiebers 
80 nach unten gleiten, und schlieBlich kommen die 
20 entsprechenden Vorspriinge der Eingrif fsglieder 82, 82 mit der 
auBeren peripheren Bodenoberflache des Gehauses 74 in Eingrif f. 
DemgemSB ist ein Stellwiderstand fertiggestellt, der unter 
Verwendung des geformten Harzgehauses 74 angefertigt wurde. 

25 Wenn der Bedienungsknopf 81 des Stellwiderstands mit der oben 
beschriebenen Konstruktion betatigt wird, um den Schieber 80 
in Langsrichtung des geformten Harzgehauses 74 zu bewegen, wird 
bewirkt, dedi die Kontakte 83, 84 auf den entsprechenden 
Oberseiten der Widerstandsbahnen 73-1 und Kollektorbahnen 73-2 

30 schleifen, wodurch eine Veranderung des Widerstands zwischen 
den metallischen Anschlufistucken 75, 75 bewirkt wird. 

In der vorangehenden Ausfiihrungsform ist eine Anordnung 
beschrieben worden, bei der die Kollektorbahnen 73-2 auf der 
35 flexiblen Platte 73 an den beiden gegeniiberliegenden inneren 
Seitenwandoberf lachen des geformten Gehauses 74 freiliegen. 
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Wie oben beschrieben vmrde, sind die mit den Widerstandsbahnen 
73-1, 73-1' und den Kollektorbahnen 73-2, 73-2 gebildete 
flexible Platte 73 und die mit den Zuleitungsbahnen 72-1, 72-1 
gebildeten Plattenerweiterungsteile 73-3 unter Verwendung eines 
5 warmebestandigen Films 71 aus einem themoplastischen Harz 
gebildet, und der warmebestandige Film 71 wird derart 
angeordnet, daB die Widerstandsbahnen 73-1, 73-1 an der 
Bodenoberflache des Gehauses 74 freiliegen, wShrend die 
Kollektorbahnen 73-2, 73-2 an den zwei gegeniiberliegenden 

10 ihneren Seitenwandoberflachen freiliegen. Deshalb ist es 
moglich, die inneren Oberflachen des geformten Gehauses 74 
wirkungsvoll zu nutzen und f olglich die Grofie und Dicke des 
Stellwiderstands zu verringern, und es ist nicht langer 
notwendig, die flexible Platte 73 und das geformte Gehause 74 

15 zusammenzubauen. 

Obwohl in den oben beschriebenen Ausfiihrungsf ormen die 
vorliegende Erfindung anhand von Beispielen beschrieben worden 
ist, bei denen die Erfindung auf einen Schiebe-Stellwiderstand 

20 angewandt wird, sollte angefiihrt werden, daJ3 das geformte 
Gehause der Erfindung nicht darauf beschrankt ist, sondern auch 
als geformtes Gehause eines Schiebe-Sc halters genutzt werden 
kann. Zum Beispiel ist es moglich, einen Miniatur- 
Codierschalter durch Bildung fester Kontaktbahnen eines 

25 Codierschalters auf der inneren Bodenoberflache und beiden 
inneren Seitenoberf lachen des oben beschriebenen geformten 
Harzgehauses 74 herzustellen. 

Weiter ist in der vorangehenden Aus fuhrungs form beschrieben 
30 worden, daB die Bahnen auf der flexiblen Platte 73 durch das 
Aufbringen einer elektrisch leitenden Paste mittels Aufdrucken 
gebildet werden. Jedoch ist die Erfindung nicht auf diese 
Ausfiihrungfomi beschrankt. Beispielsweise ist es moglich, die 
Bahnen durch Ausbilden einer elektrisch leitenden Folie, wie 
35 z.B. aus Aluminium oder Kupfer, mittels Aufkleben unter 
Verwendung eines Klebstof f s oder mittels Vakuumabscheidung auf 
dem synthetischen Harzf ilm zu bilden, gef olgt von einer Formung 



32 

der Folie in vorbestimmte Bahnfoznaen durch eine Atzbehandlung . 

Fig, 19 ist eiiie perspektivische Ansicht, die den Aufbau eines 
geformten Harzgehauses eines elektronischen Bauteils itiit einer 
5 inneren flexiblen Platte in Ubereinstimmung mit einer ftinften 
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung veranschaulicht . 
In dieser Ausfuhrungsform ist die flexible Platte 73 in ein 
geformtes Harzgehause 91 so eingefiigt, daB sie an der inneren 
Oberf lache einer Seitenwand 91-2 und der auJJeren peripheren 
10 Oberf lache eines Tragers 91-1 des Gehauses 91 freiliegt. Das 
Verfahren zum Einfiigen der flexiblen Platte 93 in das geformte 
Gehause 91 ist im wesentlichen dasselbe wie die in den Figuren 
4 und 17 angedeuteten Verfahren und braucht nicht nochmals 
beschrieben zu werden. 

15 

Durch iibernahme dieser Anordnung liegt eine Widerstandsbahn 93- 
4 an der inneren Oberf ISche der Seitenwand 91-2 des geformten 
Harzgehauses 91 frei, eine Widerstandsbahn 93-3 und eine 
Kollektorbahn 93-2 liegen an der inneren Bodenoberf lache frei, 

20 und eine Kollektorbahn 93-1 liegt an der SuBeren peripheren 
Oberf lache des Tragers 91-1 frei. Weiter weist ein Endabschnitt 
92 im wesentlichen denselben Aufbau wie den des Endabschnitts 
2 des in Fig. 1 veranschaulichten geformten Harzgehauses auf 
und ist mit metallischen Anschluiistucken 92-1 bis 92-5 

25 versehen. 

Fig. 20 ist eine Schnittansicht, die den auf die Printplatte 
100 montierten Dreh-Stellwiderstand darstellt, der unter 
Verwendung des geformten Harzgehauses 91 mit der oben 
30 beschriebenen Konstruktion hergestellt ist. Der Aufbau dieser 
Anordnung ist im wesentlichen derselbe wie der des Dreh- 
Stellwiderstands der Figuren 7 und 8. 

Om diesen Dreh-Stellwiderstand zusaramenzubauen, wird ein Rotor 
35 96 auf das geformte Harzgehause 91 aufgelegt, wobei der im 
mittleren Teil des geformten HarzgehSuses 91 gebildete Trager 
91-1 in ein im unteren mittleren Teil des Rotors 96 gebildetes 
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Loch 96-5 eingefiihrt wird. Verriege lungs finger 96-1, 96-2 
werden in Locher 98-2, 98-2 eingefiihrt und mit den auf den 
Wandoberf lachen der Locher 98-2, 98-2 gebildeten Stufenteilen 
in Eingriff gebracht, wodurch der Drehknopf 98 am Rotor 96 
5 befestigt wird, 

Wenn der Drehknopf 98 bei dem Dreh-Stellwiderstand mit der 
vorangehenden Kens trukt ion gedreht wird, dreht sich der Rotor 
96, so daJ5 ein an dessen Unterseite befestigter Schieber 96-6 

10 mit der an der inneren Bodenoberflache des Gehauses 91 
freiliegenden Widerstandsbahn 93-2 und Kollektorbahn 93-2 in 
Schleifkontakt gebracht wird, ein an der inneren peripheren 
Oberflache des Rotors 96 befestigter Schieber 96-7 mit der an 
der auBeren peripheren Oberflache des Tragers 91-1 

15 freiliegenden Kollektorbahn 93-1 in Schleifkontakt gebracht 
wird und ein an der auBeren peripheren Oberflache des Rotors 
96 befestigter Schieber 96-8 mit der an der inneren Oberflache 
der Seitenwand 91-2 freiliegenden Widerstandsbahn 93-3 in 
Schleifkontakt gebracht wird. Dies bewirkt, daJ3 sich der 

20 Widerstand zwischen den metallischen AnschluBstucken 92-1 bis 
92-5 andert. 

Durch Konstruktion des geformten Harzgehauses in der oben 
beschriebenen Weise kann die innere Oberflache des geformten 
25 Gehauses 91 wirkungsvoll genutzt werden, urn eine betrachtliche 
Verringerung der GroBe des Dreh-Stellwiderstands zu 
ermoglichen. 

Obwohl bei den oben beschriebenen Ausfiihrungsformen die 
30 vorliegende Erfindung anhand von Beispielen beschrieben worden 
ist, bei denen die Erfindung auf einen Stellwiderstand 
angewandt wird, sollte angefiihrt werden, deiB das geformte 
GehausG der Erfindung durch Anderung der verschiedenen auf der 
flexiblen Platte gebildeten Bahnen als das geformte Gehause 
35 eines Dreh-Codierschalters oder dergleichen genutzt werden 
kann. 
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Weiter konneh in der vorangehenden Ausfiihrungsfona die Bahnen 
durch Aufbringen einer elektrisch leitenden Paste mittels 
Aufdrucken auf der flexible Platte 93 gebildet werden, und es 
ist moglich, die Bahnen durch Bildung einer elektrisch 
5 leitenden Folie, wie z.B. aus Aluminium oder Kupfer, mittels 
Aufkleben unter Verwendung eines Klebstof fs oder mittels 
Vakuumabscheidung auf dem synthetischen Harzfilm zu bilden, 
gef olgt von einer Formung der Folie in vorbestimmte Bahnformen 
durch eine Atzbehandlung, 
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patentansprQche 

1. Geformtes Harzgehause eines elektronischen- Bauteils, 
wobei das Gehfiuse im Innern eine flexible Platte (3) 
beherbergt, auf der elektrische Leiterbahnen (3-5, 

3-6, 3-7, 3-8, 3-9) ausgebildet sind, die mit Kontakten 
eines Schiebers des elektronischen Bauteils in Schleif- 
kontakt stehen, wobei das Gehause die flexible Platte, 
die einen synthetischen Harzfilm und die auf dem synthe- 
tischen Harzfilm ausgebildeten elektrischen Leiterbahnen 
umfafit, metallische Anschlufistiicke (2-1, 2-2, 2-3, 
2-4, 2-5) , die mit oberen Oberflachen von Endabschnitten 
der elektrischen Leiterbahnen verbunden sind, einen einen 
synthetischen Harzfilm aus derselben Substanz wie derje- 
nigen der flexiblen Platte umfassenden sichernden Harz- 
film (2-6) , der auf den metallischen Anschlufistiicken 
angebracht ist, einen Endabschnitt , der durch lokales 
Verschmelzen des sichernden Harzfilms und des Films der 
flexiblen Platte derart, daS diese Pilme distale Enden 
der metallischen AnschluEstiicke Sandwich-artig umgeben, 
bereitgestellt wird, einschliefit, wobei die flexible 
Platte (3) derart in das synthetische Harzgehause einge- 
f^igt ist, daS vorbestiiraate Abschnitte der metallischen 
Anschlufistiicke auf der Aufienseite des Gehauses freiliegen 
und dafi die elektrischen Leiterbahnen im Innern des Ge- 
hauses freiliegen, und derart, daS die flexible Platte 
und das synthetische Harzgehause in integrierter Form 
vorliegen. 

2. Geformtes Harzgehause nach Anspruch 1, in welchem das 
Innere des synthetischen Harzgehauses so geformt wird, 
daS es von im wesentlichen kreisf ormiger Gestalt ist, ein 
Trager (1-1) fur das frei drehbare Halten eines Rotors 
integral mit dem synthetischen Harzgehause an einem Mit- 
telabschnitt davon gebildet wird und die elektrischen 
Leiterbahnen der flexiblen Platte in im wesentlichen 
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■konzentrischen Kreisen in. eineih innereri, den Trager in 
der Mitte aufweisenden Bodenabschnitt des Gehauses f rei- 
liegen . 

Geformtes Harzgehause nach Anspruch 1 oder 2, in welchem 
die flexible Platte so ausgebildet ist, dafi sie um einen 
vorbestimmten Betrag grdSer ist als eine innere Boden- 
oberflache des synthetischen Harzgehauses und die elek- 
trischen Leiterbahnen im inneren Bodenabschnitt des Ge- 
hauses und an einer ciuSeren peripheren Oberflache des 
Tragers oder einer inneren Oberfiache einer Seitenwand 
f reiliegen. 

Geformtes Harzgehause nach Anspruch 1, in welchem das 
Innere des synthetischen Harzgehauses in rechteckiger 
Gestalt derart ausgebildet ist, dafi der Schieber einer 
elektronischen Komponente vom Schiebe-Typ gleiten kann 
und die elektrischen Leiterbahnen der flexiblen Platte 
im wesentlichen parallel zu Langsseiten der rechteckigen 
Gestalt ausgebildet sind. 

Geformtes Harzgehause nach Anspruch 4, in welchem die 
flexible Platte so ausgebildet ist, daE sie um einen 
vorbestimmte Betrag groSer ist als die Oberflache des 
Innenbodens des synthetischen Harzgehauses und die elek- 
trischen Leiterbahnen am Bodenabschnitt und an einer 
inneren Oberflache einer Seitenwand des synthetischen 
Harzgehauses f reiliegen. 

Verf ahren zur Herstellung des gef ormten Harzgehauses nach 
irgendeinem der Anspriiche 1 bis 5 eines elektronischen 
Bauteils, wobei das Gehause im Innern eine flexible Plat- 
te (3), auf der elektrische Leiterbahnen (3-5, 3-6, 3- 
7, 3-8, 3-9) ausgebildet sind, die mit Kontakten eines 
Schiebers des elektronischen Bauteils in Schleif kontakt 
stehen, beherbergt, wobei das Gehause die flexible Plat- 
te, die einen synthetischen Harzfilm und die auf dem 
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synthetischen Harzf ilm ausgebildeten elektrischen Leiter- 
bahnen umfafit, metallische Anschlufistacke. (2-1, 2-2, 2- 
3, 2-4, 2-5) , die mit oberen Oberf Idchen von Endabschnit- 
ten der elektrischen Leiterbahnen verbunden sind, einen 
einen synthetischen Harzfilm aus derselben Substanz wie 
derjenigen der flexiblen Leiterplatte umfassenden si- 
chernden Harzfilm (2-6) , der auf den metallischen An- 
schlufistiicken angebracht ist, einen Endabschnitt , der 
durch lokales Verschmelzen des sichernden Harzfilms und 
des Films der flexiblen Platte derart, dafi die Filme 
distale Enden der metallischen AnschlufistQcke Sandwich- 
artig umgeben, bereitgestellt wird, beinhaltet, wobei die 
flexible Platte derart in das synthetische Harzgehause 
eingefagt ist, dafi vorbestimmte Abschnitte der metalli- 
schen Anschluss tticke auf der AuSenseite des Geh^uses 
freiliegen und die elektrischen Leiterbahnen im Innem 
des Gehauses freiliegen, und derart, daS die flexible 
Platte und der synthetische Harzfilm in integrierter 
Form vorliegen, umfassend die folgenden Schritte: 

Herstellung eines ersten Werkzeugs (A) , das eine 
flache Oberflache (Al) , welche in engen Kontakt mit der 
Oberflache der flexiblen Platte, die den Harzfilm, auf 
dem die elektrischen Leiterbahnen ausgebildet sind, um- 
fafit, gebracht wird, und eine im die Peripherie der fla- 
chen Oberflache herum ausgebildete Nut (A2) zur Bildung 
eines Seitenabschnitts des synthetischen HarzgehSuses 
aufweist, und eines zweiten Werkzeugs (B) , das gegen(iber 
dem ersten Werkzeug angebracht wird und eine den GehSuse- 
boden bildende Aussparung (HI) an einem Abschnitt davon 
aufweist, der dem Abschnitt des ersten- Werkzeugs ent- 
spricht, der die flache Oberflache und wenigstens einen 
Teil der Nut einschlieSt ; 

Festkleitunen der flexiblen Platte zwischen dem er- 
sten Werkzeug (A) und uund dem zweiten Werkzeug (B) in 
solcher Weise, dafi die Oberflache mit den darauf ausge- 
bildeten elektrischen Leiterbahnen in aneinanderstofienden 
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Kontakt. mit der flachen Oberf ISche des ersten Werkzeugs 
gebracht wird; und 

FQllen eines Hphlraijms zwischen dem ersten und dem 
zweiten Werkzeug mit einem geschmolzenen Harzmaterial 
durch Einsprltzen des Harzmaterials von einem Mittelab- 
schnitt der Aussparung des zweiten Werkzeugs aus. 

Verf ahren zur Herstellung des geformten Harzgehauses nach 
Anspruch 6, in welchem der Mittelabschnitt der flachen 
Oberflache des ersten Werkzeugs so ausgebildet wird, daS 
er ein Loch (A3) zur Bildung eines Tragers aufweist, die 
flexible Platte derart zwischen dem ersten und zweiten 
Werkzeug eingeklemmt wird, dafi die Oberflache mit den 
darauf ausgebildeten elektrischen Leiterbahnen in an- 
stoSenden Kontakt mit der flachen Oberflache des ersten 
Werkzeugs gebracht wird, die flexible Platte durch Ein- 
sprltzen von geschmolzenem Harzmaterial von dem Mittel- 
abschnitt der Aussparung des zweiten Werkzeugs aus so 
durchstoSen wird, dafi das Harzmaterial das den TrSger 
bildende Loch des ersten Werkzeugs ffillt, und das Harzma- 
terial den Hohlraum zwischen dem ersten und zweiten Werk- 
zeug fiillt. 

Verf ahren zur Herstellung des geformtes Harzgehauses nach 
Anspruch 6, worin die GroBe des Abschnitts der flexiblen 
Platte, auf dem die elektrischen Leiterbahnen ausgebildet 
sind, so hergestellt wird, dafi sie um eine vorbestimmte 
Abmessung groSer ist als die flache Oberflache des ersten 
Werkzeugs, die flexible Platte zwischen dem ersten und 
zweiten Werkzeug. .derart festgeklemmt wird, dafi die Ober- 
flache mit den darauf ausgebildeten elektrischen Leiter- 
bahnen in anstoSenden Kontakt mit der flachen Oberflache 
des ersten Werkzeugs gebracht wird, der Hohlraum zwischen 
dem ersten und zweiten Werkzeug durch Einspritzen des 
geschmolzenen Harzmaterials vom Mittelabschnitt der Aus- 
sparung des zweiten Werkzeugs aus gefijllt wird, und die 
flexible Platte durch in engen Kontakt-Bringen mit der 
Oberflache des ersten Werkzeugs verformt wird. 
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